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x/^hrgn und V orrictTtyng gum SHrh»n eines Gieftvorganges 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Starten eines Gielivorganges in einer 
Zweiwaizengielieinrichtung ohne Anwendung eines Anfahrstranges sowie e.ne 
Vorrichtung zur DurchfQhrung dieses Verfahrens. 

Zur Hersteliung eines kontinuierlich gegossenen Meta.istranges unbestimmter Lange 

eingesetzt, in welchem die eingangsseitig eingebrachte MetaUschme^e zum.ndest ,m 
Kontaktbereich mit den Formhoh.raumwanden erstarrt. Ausgangsseifg w,rd e,n ,m 
Wesentiichen durcherstarrter Metaiistrang aus der Kokii.e abgezogen. Be.ni Start 
Gielivorganges isteine ErstfQHung des Formhoh.raumes mit Metaiischmelze 
durchzufuhren, wobei insbesondere bei vorwiegend vertika.er Ausrichtung des 
Formhoh.raumes ein zur Ganze durcberstarrtes AnfangsstOck erzieit werden muss, 
damit die Meta.iscbmeize nicht unkontroi.iert die Koki.ie durchstrSmt und ^ausjbr 
austritt Hierbei kommt vor aiiem der Giefidicke des zu erzeugenden Metailstranges, 

die Formhohlraumwande abfOhrbaren Warmemenge wesentliche Bedeutung zu. 

Um den unkontroilierten Austritt von Metai.scbme.ze aus der Koki.ie in der Startpbase 
des Gieftprozesses sicher zu vermeiden, wird ubHcherweise vor GieBbeg.nn e.n 
Anfabrstrang in die Kokii.e eingebracht, der den Austrittsquerschnitt des 
Formhobiraumes weitgehend aber nicht zwangsiaufig vol.stand,g verschhe&t und erst 
nadh Ausbiidung einer festen Verbindung der eingebracbten Schme ' zem,t ^ 
Anfahrstrangkopf und einer ausgepragten Strangschaie mit ausre.cnender D,oke 
entlang der Formhohlraumwande mit einem Treibrollenpaar aus der KokHle 
rXert wird. Dieses Anfahrverfahren erfordert bei iedem Neustart der G^niage 
zumindest einen neuen an den Anfabrstrang ankoppeibaren Anfahrstrangkopf. ^ 
derartiger Anfabrstrang, wie er bei von BreitseitenwSnden und Schmaise.tenwanden 
gebildeten Bandstahl-Gieiikokillen verwendet wird, ist beispie.swe.se aus der US-A 
4,719,960 bekannt. 
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Lardem des Anfahrs^ngos and des angegossenen Bandes aus dam von 
GieBwalzen gebildeten Gielispalt. 

Be, sebr genngen GMdttn verzugswetee anterbaib van 5.0 mm GiaOdicKa. is. ein 
«a™ nich. ^ngand no^n* da durcb * scbnei* ~« 
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Gieftgeschwindigkeit so eingestellt wird, dass die Dicke des erzeugten Bandes grfilier 
ist als der zuvor eingestellte Gieftspalt. Grundsatzlich wird durch einen vemngerten 
Gieftspalt die Neigung zum Durchtropfen von Metallschmelze reduziert. Andererse,ts 
treten bei kieinen Gieftspalten die zuvor bezQglich der JP-A 61-266 1 59 beschriebenen 
Nachteile in zunehmenden Malie auf, insbesondere die Neigung zu 
Seitenplattenbeschadigungen. 

Weitere Angieftverfahren fOr Qbliche ZweiwalzengieBeinrichtungen mit speziellen 
Verfahrensvorschriften fiir den Verlauf der Gieligeschwindigkeit in der Startphase oder 
die Wahl einer gQnstigen StartgielJdicke in Relation zur Betriebsgiefidicke sind aus der 
JP-A 63-290654, der JP-A 1-1 33644 oder der JP-A 6-1 14504 bereits bekannt. D,e EP- 
A 867 244 beschreibt eine Regelung, mit der in der Startphase des Gieftprozesses in 
aufeinander folgenden Zeitperioden zuerst die Momentangeschwindigkeit der 
Gieliwalzen in Abhangigkeit von einer Badhohenmessung im Schmelzenpool zw.schen 
den Gieftwalzen und danach die Metallschmelzenzufuhr in Abhangigkeit von e.ner 




\l\l a }^ ^^o/-HAA/inHinkftitsmessuna aeregeit wird. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher, die eingangs beschriebenen 
Nachteile des Standes der Technik zu vermeiden und ein Verfahren zum Starten e.nes 
GieRvorganges in einer Zweiwalzen-Gielieinrichtung sowie eine Einrichtung zur 
DurchfOhrung des Verfahrens vorzuschlagen, wobei der Durchtritt von Metallschmelze 
durch den GieBspalt gering gehalten werden kann und gleichzeitig die Ne.gung zu 
Keilbildungen und Verdickungen am Anfang des gegossenen Bandes mbghchst 
vermieden wird. Gleichzeitig soil eine Trennung eines ersten Stuckes des gegossenen 
Bandes, welches den Qualitatsanspruchen einer kontinuierlichen Produktion n.cht 
entspricht, vcn dem nachfolgend unter weitgehend stationaren Betriebsbedingungen 
erzeugten Bandes erreicht werden, ohne dass hierfOr mechanische Trenneinrichtungen 
benotigt werden. 

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemafte Verfahren mit folgenden Schritten 
gelost: 

. Einstellen einer Betriebs-Gielidicke und Rotieren der Giefiwalzen m.t e.ner 
GieBwalzen-Umfangsgeschwindigkeit, die einer gegenOber einer stationaren 
Betriebs-Giefigeschwindigkeit verringerten Start-GieBgeschwindigkeit 
entspricht, 
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• Zufiihren von Metallschmelze in einen von den rotierenden Gieftwalzen und 
den an ihnen anliegenden Seitenplatten gebildeten Schmelzenraum und 
Ausbilden eines gegossenen Metallbandes mit im Wesentlichen 
gleichbleibendem, vorbestimmtem Querschnittsformat bei gleichzeitiger 
Erhdhung der Gieftgeschwindigkeit auf eine Bandbildungs- 
Gieftgeschwindigkeit, 

• nachfolgendes Erhohen der Gieftgeschwindigkeit auf eine Bandtrenn- 
Gieftgeschwindigkeit, die signifikant hoher ist, als eine den aktuellen 
Durcherstarrungsbedingungen genugende Gieftgeschwindigkeit und Abtrennen 
des bisher gegossenen Metallbandes, 

• Einstellen der stationaren Betriebs-Gieftgeschwindigkeit, 

• Umlenken des nachfolgenden gegossenen Metallbandes zu einer 
Bandtransporteinrichtung und Beginn eines stationaren Gieftbetriebes. 

Die Gieftgeschwindigkeit wird stets von der Gieftwalzen-Umfangsgeschwindigkeit 
bestimmt, da die an den Giefiwalzenmantel gebildeten und anhaftenden Strangschalen 
mit dieser Geschwindigkeit durch den engsten Querschnitt zwischen den Gieftwalzen 
transportiert und miteinander verbunden werden. 

Die Start-Gieftgeschwindigkeit ist eine niedrige Gieftgeschwindigkeit, bei welcher 
wegen der veriangerten Verweiizeit der sich bildenden Strangschalen im 
Schmelzenraum ein verstarktes Strangschalenwachstum eintritt und daher der nach 
unten offenen Gieftspalt besonders schnell uberbrOckt werden kann. 

Die Bandbildungs-Gieftgeschwindigkeit ist eine insbesondere vom jeweils aktuellen 
FIQssigmetall-Gieftspiegel und auch von den Erstarrungsbedingungen sowie der 
aufgrund der Stahlanalyse erforderlichen Gieftrollen-Trennkraft abhangige 
Gieftgeschwindigkeit, bei der eine Bandbildung und der Abtransport des gebildeten 
Bandes nach unten erfolgt und bei der weitgehend gleichbleibende 
Bandformungsbedingungen eingehalten werden kdnnen. Wahrend des Oberganges 
von der Start-Gieftgeschwindigkeit zur Bandbildungs-Gieftgeschwindigkeit erfolgt dje 
kontinuierliche FOIIung des Schmelzenraumes mit Metallschmelze bis auf das Niveau 
des Betriebs-Gieftspiegels, wobei die Bandbildungs-Gieftgeschwindigkeit mit 
steigendem Gieftspiegel kontinuierlich zunimmt. 
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Da der Gielispalt beim beanspruchten Verfahren wahrend des ganzen Startvorganges 
auf dem Wert der Betriebs-Giefidicke gehalten wird, ergeben sich zusatzliche Vorteile: 
Durch eine verringerte Start-Gieligeschwindigkeit wird ein geringer Banddurchsatz bis 
zum vollstandigen Erreichen des Soll-Betriebsgielispiegels erzielt und solcherart der 
Ausschussanteil gering gehalten. Weiters bewirkt die in der Startphase nicht 
verringerte Betriebs-Gielidicke weniger Storungen, die infoige von Erstarrungen an den 
Schmalseitenwanden zu Giefispaltaufweitungen beim Durchgang durch den 
Gieliquerschnitt und gegebenenfalls unkontrollierten Abrissen des gegossenen 
Stranges fuhren. Der Verzicht auf eine radiale Verschiebung der Gieliwalzen, die 
zwangsweise eintritt, wenn der Startvorgang mit einer gegenuber der Betriebs- 
Gielidicke verkleinerten Start-Gielidicke begonnen wird, bewirkt weiters eine 
Verringerung der parasitaren Erstarrungen, die sich an den relativ kalten, 
freigegebenen Zonen an den Seitenplatten bilden wiirden. 

Zur Erzieluhg eines ausreichend schnellen Strangschalenwachstums an den 
Mantelfiachen der Gieliwalzen und damit einer schnellen Gberbruckung des 
Gielispaltes durch erstarrte Metal Ischmelze wird die Start-Gieligeschwindigkeit kleiner 
gewahlt als die halbe Betriebs-Gieligeschwindigkeit, wobei die Giefiwalzen 
ublicherweise rotieren. Bei Gielidicken Ober 3 mm kann die Startphase auch mit 
stehenden Gieliwalzen eingeleitet werden, sodass die Start-Gieligeschwindigkeit bei 
Beginn des Zufuhrens von Metallschmelze noch 0 m/min betragt und die Gieliwalzen 
anschlieliend rasch beschleunigt werden. 

Besonders gunstige Bedingungen fur die schnelle OberbrQckung des Gielispaltes 
durch erstarrte Metallschmelze in der Startphase ergeben sich, wenn die Start- 
Gieligeschwindigkeit weniger als 12 m/min betragt. Eine Start-Gieligeschwindigkeit in 
diesem Bereich ermoglicht eine gute zeitliche Abstimmung zwischen der 
Schmelzenzufuhrung bis zur Erreichung des Betriebs-Gielispiegels und dem 
Hochfahren der Start-Gieligeschwindigkeit auf eine Bandbildungs- 
Giefigeschwindigkeit, die etwa der Betriebs-Giefigeschwindigkeit entspricht. Dies wird 
durch eine moderate, stetige Erhohung der Gieliwalzenumfangsgeschwindigkeit auf 
eine Bandbildungs-Giefigeschwindigkeit erreicht, die zu einem messbaren Soll- 
Gielispiegel passt, urn eine zuveriassige Bandbildung (Strangschalenbildung auf den 
Giefiwalzenoberfiachen im Schmelzenpool) zu gewahrleisten. Dementsprechend wird 
die Bandbildungs-Gieligeschwindigkeit entsprechend einem messbaren Soll- 
Gieiispiegel eingestellt oder geregelt. 
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Eine weitere Mbglichkeit die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit bestmOglich 
einzustellen besteht darin, dass die Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit in Abhangigkeit 
von der zwischen den GieBwaizen auftretenden Trennkraft geregelt wird. Die zwischen 
den beiden GieBwaizen wirkende Trennkraft ist bei einem vorgegebenen GieBspalt ein 
Mali fur die Strangschalendicke und den aktuellen Erstarrungszustand im engsten 
Querschnitt zwischen den GieBwaizen. Sie ist h6her, je weiter der Erstarrungsvorgang 
in diesem Bereich fortgeschritten ist. Der in der Startphase uberwiegend stets 
steigende Metallbadspiegel, der auf die Strangschalenbildung maBgeblichen Einfluss 
nimmt, wird hier mitberiicksichtigt. 

Zur Regelung der Bandbildungs-GieBgeschwindigkeit konnen auch die Messwerte 
einer Badspiegelmessung und einer Trennkraftmessung in Kombination herangezogen 
werden. 

Als Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit istdiejenige GieBgeschwindigkeit zu verstehen, 
bei der der erste Teil des gegossenen Metallbandes, welcher unter instationaren 
GieBbedingungen in der Startphase des GieBprozesses erzeugt wurde und somit als 
Ausschussmaterial anzusehen ist, vom kontinuierlich nachfolgenden unter weitgehend 
stationaren GieBbedingungen erzeugten Metallband abgetrennt wird. Diese Trennung 
erfolgt nach einer mSglichen Ausfuhrungsform ausschlieBlich unter Einwirkung des 
Eigengewichtes des den engsten Querschnitt zwischen den GieBwaizen verlassenden 
nach unten hangenden AnfangsstQckes des gegossenen Metallbandes durch AbreiBeo 
desselben im GieBspalt. Durch die Erh6hung der GieBgeschwindigkeit auf die 
Bandtrenn-GieBgeschwindigkeit werden die Erstarrungsbedingungen und damit die 
mechanischen Eigenschaften des gegossenen Bandes im GieBquerschnitt, speziell 
durch Verringerung der Zugfestigkeit, so verandert, dass das Band in diesem 
Querschnitt ohne zusatzliche mechanische MaBnahmen abreiBt. 

Alternativ kann das Abtrennen des gegossenen Metallbandes bei Bandtrenn- 
GieBgeschwindigkeit unter Einwirkung eines gegeniiber der Schwerkraftwirkung 
erhdhten Bandzuges erfolgen, der durch eine Treiberanordnung aufgebracht wird, die 
austrittsseitig unterhalb des GieBspaltes der ZweiwalzengieBeinrichtung angeordnet 
ist. 
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Eine Verbesserung der Abtrennbedingungen kann erreicht werden, wenn der Erhohung 
der Giellgeschwindigkeitauf die Bandtrenn-Giefigeschwindigkeit eine kurzzeitige 
Vergr&fterung der Gielidicke um 5 bis 40 % uberlagert wird. 

Die Bandtrenn-Gieligeschwindigkeit ist hoher als die Betriebs-Gieligeschwindigkeit, 
vorzugsweise ist sie um 5% bis 40% hoher als die Betriebs-Giefigeschwindigkeit 

Diese Bandtrenn-Giefigeschwindigkeit wird kurzzeitig eingestellt, sobald annahernd 
stationare Giefibedingungen erreicht sind. Bevorzugt wird, dass auch bereits eine 
gleichbleibende Bandqualitat sichergestellt ist Die Bandtrenn-Giefigeschwindigkeit 
wird in der Startphase zweckmaliig dann eingestellt, wenn die Metallschmelze im 
Schmelzenraum im Wesentlichen den Soll-Betriebsgieftspiegel erreicht hat 

Um einen kontinuierlichen Ubergang zu stationaren Gielibedingungen und damit zu 
stationaren Erstarrungsbedingungen an den Giefiwalzen und im Giefispalt zu 
gewahrleisten ist es zweckmaliig, wenn vor dem Erreichen des Soll- 
Betriebsgielispiegels im Schmelzenraum die Gieligeschwindigkeit auf etwa die 
Betriebs-GiefJgeschwindigkeit gesteigert wird. 

Das vorgeschlagene Verfahren ermoglicht, dass der stationare Gielibetrieb innerhalb 
von 5 bis 6tf sec nach Beginn der Zufuhr von Metallschmelze in den Schmelzenraum 
erreicht wird. 

Insbesondere bei sehr dOnnen Bandern ist es vorteilhaft, dass bei Starten eines 
Gielivorganges eine gegenuber der Betriebs-Gielidicke vergrblierte Start-Gielidicke 
eingestellt wird und diese Start-Gieftdicke frQhestens nach Ausbilden eines 
gegossenen Metallbandes mit gleichbleibenden Querschnittsformat auf die Betriebs- 
GieBdicke zurOckgefDhrt wird. Dieses Verfahren wird vorzugsweise angewendet bei 
Gielidicken unter 2,5 mm, da speziell in diesem Dickenbereich die eingangs 
beschriebenen Schwierigkeiten mit Seitenplattenerstarrungen und Keilbildung und 
nachfolgenden unkontrollierten Bandrissen auftreten konnen und das der 
Bandtrennung nachfolgende Band dadurch eine bessere Eigensteifigkeit zur FOhrung 
durch die Anlage besitzt 

Zur Gewdhrleistung eines automatisierten Ablaufes des Startverfahrens ist es 
zweckmaiiig, dass zumindest Referenzdaten der momentanen GieBgeschwindigkeit 
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und der momentanen Gieftspiegelhdhe der Metallschmelze im Schmelzenraum 
und/oder der momentanen Trennkraft zwischen den Gieliwalzen und/oder der 
Spaltweite zwischen den GieBwalzen und/oder der Banddicke des gegossenen 
Metallbandes wahrend des GieBstartes kontinuierlich ermittelt und einer Recheneinheit 
zugefQhrt werden und aus diesen Referenzdaten unter Einbeziehung eines 
mathematischen Modelles fur den Startvorgang StellgroBen fur die 
GieBgeschwindigkeit, fur die Position einer Bandleiteinrichtung und fur die 
Transportgeschwindigkeit des gegossenen Metallbandes in einer 
Bandtransporteinrichtung generiert und an die Antriebseinheiten dieser Einrichtungen 
ubermittelt werden. 

Zusatzlich werden die Abtrennbedingungen fOr die Abtrennung des ersten Stuckes des 
gegossenen Metallbandes im GieBquerschnitt verbessert, wenn aus dem 
mathematischen Modell auf der Grundlage von aktuellen Eingangsdaten, wie 
Stahlqualitat, Betriebs-GieBdicke, TemperaturverhSItnisse, qualitatsbezogene 
Erstarrungsbedingungen etc., zusatzlich eine StellgroBe fur die Abstandspositionierung 
der beiden GieBwalzen zueinander, insbesondere eine erhohte Start-GieBdicke, 
generiert wird. 

Die Qualitat des erzeugten Metallbandes kann generell und wahrend des 
GieBprozesses laufend optimiert und an wechselnde Betriebsbedingungen angepasst 
werden, wenn das mathematische Modell ein metallurgisches Modell zur Ausbildung 
eines bestimmten Gefuges im gegossenen Metallband und/oder zur Beeinflussung der 
Geometrie des gegossenen Metallbandes umfasst. 

Eine ZweiwalzengielSeinrichtung zur Durchfuhrung des beschriebenen Verfahrens zum 
Starten eines Gielivorganges ohne Anfahrstrang besteht aus zwei mit Drehantrieben 
gekoppelten, gegensinnig rotierenden GieBwalzen und an den Gieliwalzen anliegende 
Seitenplatten, die gemeinsam einen Schmelzenraum zur Aufnahme der 
Metallschmelze formen, sowie mindestens einer verlagerbaren Bandleiteinrichtung und 
mindestens einer Bandtransporteinrichtung. Sie ist dadurch gekennzeichnet, 

- dass den Gieftwalzen eine Geschwindigkeitsmesseinrichtung zur Ermittlung der 
momentanen Gieligeschwindigkeit zugeordnet ist, 

- dass dem Schmelzenraum eine Niveaumesseinrichtung zur Ermittlung der 
momentanen Gieftspiegelhohe der Metallschmelze zugeordnet ist, 

- dass die Geschwindigkeitsmesseinrichtung und die Niveaumesseinrichtung durch 
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Signalleitungen mit einer Recheneinheit verbunden sind und 

- die Recheneinheit durch Signalleitungen mit dem Drehantrieb der GielJwalzen, mit 
einer Positionsstelleinrichtung der Bandleiteinrichtung und dem Antrieb einer 
Bandtransporteinrichtung verbunden ist. Die beiden GielJwalzen konnen auch mit 
einem gemeinsamen Drehantrieb unter Zwischenschaltung eines Verteilergetriebes 
gekoppelt sein. 

Eine solcherart ausgestattete ZweiwalzengielJeinrichtung ermoglicht die Obernahme 
von aktuellen Erzeugungsdaten aus dem Stahlerzeugungsprozess und deren 
gemeinsame Verarbeitung mit Messdaten an der GielJeinrichtung in einem 
Rechenmodell zur Optimierung des Startverfahrens. 

Ein zweckentsprechender Ablauf des erfindungsgemalJen Verfahrens ist auch moglich, 
wenn statt der kontinuierlichen Messung der Gie(Jspiegelh6he im Schmelzenraum mit 
einer Niveaumesseinrichtung alternativ eine Trennkraft-Messeinrichtung zur Ermittlung 
der momentanen, im wesentlichen durch die Bandbildung hervorgerufenen Trennkraft 
zwischen den beiden GielJwalzen oder eine Positions-Messeinrichtung zur Ermittlung 
der momentanen Spaltweite zwischen den GielJwalzen oder eine Messeinrichtung zur 
Ermittlung der momentanen Banddicke eingesetzt wird. Jede dieser Messungen liefert 
Referenzdaten, die zumindest indirekt einen mathematisch beschreibbaren 
Zusammenhang mit der Strangschalenausbildung im Schmelzenpool und damit mit der 
Metallstrangbildung im engsten Querschnitt zwischen den GielJwalzen herstellen und 
die daher in einem mathematischen Modell zur Errechnung von Stellgrdften 
herangezogen werden konnen, um den Startvorgang zeitminimiert bzw. optimiert 
hinsichtlich Form und FQhrbarkeit der Bandabrisskante durchzufuhren. Eine weitere 
Verbesserung des Startverfahren kann durch Kombination von mindestens zwei dieser 
Messmethoden erzielt werden, wobei die Messungen zeitgleich durchgefOhrt und in 
einem dementsprechend erweiterten mathematischen Modell verarbeitet werden. 

Eine weitere Optimierung des Verfahrens ergibt sich, wenn zumindest eine der beiden 
GielJwalzen mit einer Gieftwalzen-Verstelleinrichtung gekoppelt und die Recheneinheit 
zusatzlich durch eine Signalleitung mit einer GiefJwalzen-Verstelleinrichtung zur 
Einstellung einer Start- GiefJdicke verbunden ist. Dadurch kann fur vorgegebene 
ProduktionskenngrdlJen, wie insbesondere die Stahlqualitat, das GiefJformat, 
vorzugsweise die Betriebs-GiefJdicke, sowie aus der Stahlproduktion ubernommene 
Kanndaten, wie beispielsweise die Oberhitzungstemperatur der Schmelze, und aus 
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Messdaten an der Anlage im Prozessmodell eine spezifische hahere Start-Giefidicke 
ermittelt und an der Gieftanlage eingestellt werden. 

Das vorliegende Verfahren und die zugehorige Zweiwalzengiefianlage ist fOr das 
Vergiefien von Metallschmelzen, vorzugsweise Fe-haltige Metalllegierungen, 
insbesondere fur Stahle, geeignet. 

Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden 
Beschreibung nicht einschrankender Ausfuhrungsbeispiele, wobei auf die beiiiegenden 
Figuren Bezug genommen wird, die folgendes zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Zweiwalzengiefieinrichtung zur 
DurchfQhrung des erfindungsgemalien Verfahrens, 

Fig.2a eine schematische Darstellung der Erstarrungsbedingungen im Giefispalt bei 
Betriebs-Giefigeschwindigkeit, 

Fig.2b eine schematische Darstellung der Erstarrungsbedingungen im Giefispalt bei 
Bandtrenn-Gieligeschwindigkeit, 

Fig. 3 den Verlauf der Gieligeschwindigkeit, der Giefispaltweite, des 

Giefispiegelsignals und der Gieliwalzen-Trennkraft wahrend des Startens eines 
Giefivorganges fQr einen Stahl der Qualitat AISI 304. 

Eine Zweiwalzengiefianlage mit den fur die Durchfuhrung des erfindungsgemafien 
Verfahrens notwendigen Einrichtungen ist in Fig.1 schematisch dargestellt. Sie besteht 
aus zwei in einer Horizontalebene im Abstand voneinander angeordneten und mit einer 
nicht dargestellten Innenkuhlung ausgestatteten Giefiwalzen 1 , 2. Diese sind in 
Wellenlagern 3, 4 drehbar abgestutzt und mit Drehantrieben 5, 6 gekoppelt, die ein 
gegensinniges Rotieren der Giefiwalzen 1, 2 um Gieliwalzenachsen 1 \ 2' mit einer 
regelbaren Umfangsgeschwindigkeit, die der Gieligeschwindigkeit entspricht, 
ermSglichen. Zur Bestimmung der momentanen Gieligeschwindigkeit ist zumindest 
einer der Giefiwalzen 1 , 2 oder den zugeordneten Drehantrieben 5, 6 oder auch dem 
gegossenen Metallband selbst eine Geschwindigkeitsmesseinrichtung 34 zugeordnet. 
Eine der beiden Giefiwalzen 2 ist in der Horizontalebene quer zur Giefiwalzenachse 2' 
verschiebbar abgestOtzt und mit einer Giefiwalzen-Verstelleinrichtung 7 gekoppelt, 
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wodurch der Abstand der beiden Gieliwalzen 1, 2 zueinander regelbar einstellbar ist. 
An die Gieliwalzen 1, 2 sind stirnseitig Seitenplatten 8 anpressbar angestellt, die 
gemeinsam mit einem Abschnitt der MantelflSchen 9, 10 der rotierenden Giefiwalzen 
einen Schmelzenraum 1 1 fur die Aufnahme von Metallschmelze 12 bilden. Die 
Metailschmelze 12 wird aus einem Zwischengefali 13 durch ein Tauchrohr 14 in den 
Schmelzenraum 1 1 kontinuierlich und geregelt eingebracht, sodass wahrend des 
stationaren Gielibetriebes die Schmelzenzufuhr durch die Tauchrohrausiasse in 
untergetauchter Form, d.h. stets unterhalb eines auf konstantem Niveau gehaltenen 
Giefispiegels 15 erfolgt. Durch eine oberhalb des Schmelzenraumes 1 1 angeordnete 
Niveaumesseinrichtung 16 erfolgt eine kontinuierliche Uberwachung der 
Giefispiegelhohe. 

Ausgangsseitig ist der Schmelzenraum 1 1 durch den Gielispalt 18 begrenzt, der durch 
den Abstand der beiden Gieliwalzen 1, 2 voneinander festgelegt ist und die Gieftdicke 
D des gegossenen Metallbandes bestimmt Die an den Mantelflachen 9, 10 der 
Gieliwalzen im Schmelzenraum 11 gebildeten erstarrten Strangschalen 19, 20 werden 
im Gielispalt 18 zu einem weitgehend durcherstarrten Metallband 21 verbunden, 
welches durch die Rotationsbewegung der Gieliwalzen 1 , 2 aus dem Giefispalt 18 
nach unten ausgefordert, durch eine nachgeordnete verschwenkbare 
Bandleiteinrichtung 22 und Bandfuhrungsrollen 23 in eine weitgehend horizontale 
Transportrichtung umgelenkt und einer von einem Treibrollenpaar gebildeten 
Bandtransporteinrichtung 24 aus der Zweiwalzengielieinrichtung ausgefordert wird. Die 
bogenformig ausgebildete Bandleiteinrichtung 22 ist mit einer Antriebseinheit 25 
verbunden, die es ermdglicht, die Bandleiteinrichtung 22 von einer RQckzugsposition A 
in eine Betriebsposition B und zuriick zu verschwenken. Wahrend des Startvorganges 
des Gieliprozesses befindet sich die Bandleiteinrichtung in der RQckzugsposition A und 
wird nach dem Abtrennen eines ersten StOckes des gegossenen Metallbandes in die 
Betriebsposition B verschwenkt und kann dort wahrend des gesamten stationaren 
Produktionsprozesses verbleiben. Vertikal unterhalb des Gielispaltes 18 ist ein 
Schrottaufnahmewagen 26 angeordnet, in welchem allenfalls anfangs durchtropfende 
Metallschmelze und der erste Abschnitt des gegossenen Bandes aufgefangen und £ei 
Bedarf abtransportiert werden kann. 

Der Schrottaufnahmewagen kann auch ohne Rader ausgefuhrt sein. Er kann innerhalb 
einer Kammerumwandung, die den Weg des gegossenen Metallbandes von den 
Gieliwalzen bis zum ersten Treiber umschliefit, positioniert sein. Auch muss dieser 
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erste Abschnitt des gegossenen Bandes nicht notwendigerweise direkt in den 
Schrottaufnahmewagen fallen, sondern kann auch indirekt diesem zugefuhrt werden. 

Nachdem das gegossene Metallband aus der mit einer Antriebseinheit 27 
ausgestattete Bandtransporteinrichtung 24 austritt, wird es in nicht naher dargestellten 
Weiterbehandlungseinrichtungen 28 veredelt und abschlieBend zu Bunden 29 
gewickelt und/oder zu Tafeln zerteilt. Die Weiterbehandlungseinrichtungen 28 konnen 
beispielsweise von Walzgerusten, Besaumeinrichtungen, 
Oberflachenbehandlungseinrichtungen, thermischen Behandlungseinrichtung 
verschiedenster Art, wie Heizeinrichtungen, Halteofen, Temperaturausgleichsofen, und 
KQhlstrecken gebildet sein. 

Die ZweiwalzengieBeinrichtung ist mit einer Recheneinheit 36 ausgestattet, die es 
ermaglicht, den Startvorgang in Abhangigkeit von vorgegebenen EingangsgroBen und 
an der Einrichtung ermittelten aktuellen MessgrtJBen automatisiert durchzufuhren. Mit 
Kenndatenfeldern und/oder einem mathematischen Modell werden in der 
Recheneinheit optimale StellgroBen, wie die Start-GieBgeschwindigkeit v gSt , die 
Position der Bandleiteinrichtung, die Antriebsgeschwindigkeit der 
Bandtransporteinrichtung und gegebenenfalls die Start-GieBdicke D st und weitere 
StellgroBen generiert und der Startvorgang fortlaufend geregelt und Qberwacht. 

StellgroBen, die zur Durchfuhrung des Startverfahrens aus der Recheneinheit 36 
generiert werden, beruhen auf aktuell erhobene Messdaten aus der GieBanlage, die 
direkt oder indirekt einen Zusammenhang mit dem Strangschalenwachstum 
aufweisen. Hierfur pradestiniert sind das momentane Niveau des GieBspiegels 15, d.h. 
die GieBspiegelhohe im Schmelzenraum 11, welche mit einer Niveaumesseinrichtung 
16 kontinuierlich ermittelt werden kann. Die Trennkraft F Tr zwischen den beiden 
GieBwalzen 1, 2, stellt eine Reaktionskraft auf die durchgeleiteten Strangschalen dar 
und liefert ebenfalls einen Referenzwert fur den Grad der Durcherstarrung im engsten 
Querschnitt zwischen den GieBwalzen. Sie ist mit einer Trennkraft-Messeinrichtung 30 
zu ermittelt, die den GieBwalzenlagerungen 3, 4 zugeordnet oder in der 
GieBwalzen verstelleinrichtung 7 eingebaut ist. Eine weitere Moglichkeit, eine 
ReferenzgrbBe zu ermitteln, bietet die momentane Spaltweite G zwischen den 
GieBwalzen, die eng mit der Trennkraft F Tr zusammenh^ngt, da eine hohere Trennkraft 
ein erhdhtes radiales Ausweichen der GieBwalzen 1, 2 voheinander bzw. deren 
Verformung bewirkt. Dies kann auf direktem Weg durch eine Positionsmesseinrichtung 
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31 an den GiefJwalzen oder auf indirektem Weg uber eine Banddicken- 
Messeinrichtung 32 gemessen werden. Die zeitgleiche Messung und Verarbeitung der 
Messdaten von mehreren der beschriebenen Messsysteme minimiert den Zeitaufwand 
fQr den Anlagenstart und erhoht insbesondere die Qualitat der Bandabrisskante des 
nachfolgenden Metallbandes hinsichtlich deren Geometrie und deren Fuhrbarkeit durch 
die Anlage, sowie auch die Qualitat des erzeugten Produktes vom Produktionsbeginn 
an. 

Die Erstarrungsbedingungen an den Mantelflachen 9, 10 der beiden GiefJwalzen und 
im Gieftspalt 18 bei stationarer Betriebs-Gieftgeschwindigkeit und bei Bandtrenn- 
Gieftgeschwindigkeit sind in den Figuren 2a und 2b gegenQbergestellt. Bei stationarer 
Betriebs-Gieftgeschwindigkeit (Fig. 2a) befinden sich die beiden GiefJwalzen 1 , 2 auf 
einen Gieftspalt 18 eingestellt, der insbesondere dem stationaren GiefJspiegel und der 
Betriebs-Gieftdicke D des gewunschten gegossenen Metallbandes entspricht. Hierbei 
bildet sich an jeder der Mantelflachen 9, 10 der GiefJwalzen je eine in Drehrichtung der 
GiefJwalzen, somit zum Gieftspalt 18 orientiert, zunehmend dicker werdende 
Strangschale 19, 20 aus. Im Gieftquerschnitt 18 werden die beiden Strangschalen 19, 
20 zusammengefugt und es bildet sich bei stationaren GiefJbedingungen ein 
durcherstarrtes Metallband. Die V-f6rmigen Linien 37 veranschaulichen hierbei den 
Gbergang yon 100 % Schmelze zu einem Mischbereich mit einem zunehmenden 
Festkorperanteil und die V-formige Linie 38 veranschaulicht den Obergang zu 100 % 
Festkorperanteil, somit den durcherstarrten Strangteil. Fig. 2b zeigt die geanderten 
Erstarrungsbedingungen bei einer Bandtrenn-Gieftgeschwindigkeit, die gegenQber der 
Betriebs-Gieftgeschwindigkeit erhoht ist. Das bedeutet, dass die 
Umfangsgeschwindigkeit der GiefJwalzen vergrfifJert ist. Die Kuhlbedingungen wurden 
hierbei nicht verSndert. Dadurch wird die verfugbare Strangschalen-Bildungszeit im 
Schmelzenraum und damit das Strangschalenwachstum verringert, sodass sich der 
Durcherstarrungspunkt 39 in Gieftrichtung verschiebt und im Gieftquerschnitt 
entweder noch ein erhohter Anteil von FlOssigkorperanteil vorhanden ist und/oder die 
durchschnittliche Bandtemperatur zumindest hdher Iiegt als bei Betriebs- 
Gieftgeschwindigkeit. In beiden Fallen ist die Zugfestigkeit des nach unten hSngenglen 
Metallbandstuckes bei der Bandtrenn-Gieftgeschwindigkeit soweit herabgesetzt, dass 
das Metallband unter der Einwirkung seines Gewichtes im Gieftquerschnitt abreiftt. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird die Gieftgeschwindigkeit auf eine so hohe 
Bandtrenn-Gieftgeschwindigkeit erhOht und anschlieftend gleich wieder abgesenkt, 



WO 2004/028725 PCT/EP2003/009110 

14 



dass voriibergehend keine Trennkraft gemessen wird. In dieser kurzen Phase fliefct 
Metallschmelze wegen der mangelnden Verbindung zwischen den beiden 
Strangschalen und unter der Wirkung des ferrostatischen Druckes in den Raum 
unterhalb des engsten Querschnittes zwischen den Giefiwalzen nach. Dadurch kommt 
es lokal zu einem Ausbauchen des Metallbandes und einer erheblichen 
Wiedererwarmung der oberflachennahen Bandschichten und unter dem Einfluss des 
nach unten hangenden Bandeigengewichtes zum Abriss. 

Fig. 3 zeigt den Ablauf des beschriebenen Verfahrens zum Starten eines 
Giefivorganges in einer Zweiwalzengiefianlage fur einen rostfreien Cr-Ni-Stah! der 
Qualitat AISI 304 mit einer stationSren Betriebs-Giefidicke D = 2,5 mm und einer 
Betriebs-Giefigeschwindigkeit V gBe tr = 60 m/min. Vor der SchmelzenzufOhrung wird der 
Betriebsgiefispalt von 2,5 mm eingestellt und die Giefiwalzen mit einer 
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben, die einer Start-Gieligeschwindigkeit v gSt = 10 
m/min entspricht. Mit Beginn der SchmelzenzufOhrung wird die Giefigeschwindigkeit v g 
kontinuierlich bis auf die Bandbildungs-Giefigeschwindigkeit v gB b erhoht, die etwa der 
Betriebs-Giefigeschwindigkeit v gBet r = 60 m/min entspricht. Bereits kurz nach Beginn 
der Schmelzenzufuhr kommt es zur OberbrOckung des nach unten offenen Gielispaltes 
durch die sich bildenden Strangschalen bei noch sehr geringer Giefigeschwindigkeit. 
Dies zeigt sich am kurzfristig stark ansteigenden Kurvenverlauf fur die 
Gielispaltposition G und die Gieliwalzen-Trennkraft F Tr , die direkt korrelieren. Die 
Giefispaltposition G wird am Hydraulikkoiben eines AGC-Systems gemessen. Mit 
zunehmender Giefigeschwindigkeit v g kehrt sich die Tendenz einer ansteigenden 
Trennkraft wieder urn, da auch die Strangschalenbildung wegen der geringeren 
Verweildauer der Strangschale im Schmelzenraum abnimmt. Das Gielispiegelniveau 
h Gsp ist erst nach Erreichen eines bestimmten FOIIgrades messbar, da der 
Schmelzenraum bedingt durch die Gieliwalzenanordnung zum Giefiquerschnitt hin 
trichterfOrmig verengt ist und in diesem sehr engen Bereich eine Niveaumessung 
technisch nicht reaiisierbar ist. Nach einer Zeitspanne von etwa 5 bis 15 sec, die 
variabel gewShlt werden kann, wird der Betriebs-Gielispiegel h Be tr erreicht und auf 
diesem Niveau gehalten. Damit sind annahernd konstante Giefibedingungen erreicjit 
und es wird die Gieligeschwindigkeit fur eine kurze Zeitspanne von 0,2 sec auf die 
Bandtrenn-Giefigeschwindigkeit v gTr = 80 m/min erhSht, die 20 m/min h6her liegt, als 
die stationare Betriebs-Gieligeschwindigkeit v gBe tr. Bei dieser Bandtrenn- 
GieRgeschwindigkeit reisst das gegossene Metallband unter dem Einfluss des 
Eigengewichtes im engsten Querschnitt zwischen den Giefiwalzen ab. Hierbei failt die 
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Gieftwalzen-Trennkraft F Tr kurzzeitig auf Null zuriick. Mit RuckfQhrung der 
Gieftgeschwindigkeit auf den Wert der Betriebs-Giefigeschwindigkeit VgBetr = 60 m/min 
steigt die Giefiwalzen-Trennkraft F Tr unmittelbar auf den Wert vor der Anhebung der 
Gieftgeschwindigkeit auf die Bandtrenn-Giefigeschwindigkeit an. Damit sind die 
Bedingungen fur einen stationSren GieBbetrieb erreicht und die Herstellung eines 
Stahlbandes gleichbleibender Qualitat gewahrleistet. 
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PatentansorQche 



1 . Verfahren zum Starten eines Gielivorganges in einer Zweiwalzengielieinrichtung 
ohne Anfahrstrang, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

• Einstellen einer Betriebs-Gielidicke (D) und Rotieren der Giefiwalzen (1,2) mit 
einer Giefiwalzen-Umfangsgeschwindigkeit, die einer gegenuber einer 
stationaren Betriebs-Gieligeschwindigkeit (v gBe tr) verringerten Start- 
Gieligeschwindigkeit (v gS t) entspricht, 

• ZufQhren von Metallschmelze (12) in einen von den rotierenden Gieliwalzen (1 , 
2) und den an ihnen anliegenden Seitenplatten (8) gebildeten Schmelzenraum 
(11) und Ausbilden eines gegossenen Metallbandes (21) mit im Wesentlichen 
gleichbleibendem, vorbestimmtem Querschnittsformat bei gleichzeitiger 
ErhQhung der Giefigeschwindigkeit (v g ) auf eine Bandbildungs- 
Giefijjeschwindigkeit (v gB b), 

• nachfolgendes Erhohen der Giefigeschwindigkeit (v g ) auf eine Bandtrenn- 
Giefigeschwindigkeit (v gTf ) f die signifikant hoher ist, als eine den aktuellen 
Durcherstarrungsbedingungen geniigende Giefigeschwindigkeit (v g ) und 
Abtrennen des bisher gegossenen Metallbandes (21), 

• Einstellen einer stationaren Betriebs-Gieligeschwindigkeit (v gBe tr), 

• Umlenken des nachfolgenden gegossenen Metallbandes (21) zu einer 
Bandtransporteinrichtung (24) und Beginn des stationaren Gielibetriebes. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Start- 
Gieligeschwindigkeit (v gSt ) kleiner ist als die halbe Betriebs-Gieligeschwindigkeit 

(V g Betr). 



3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Start- 
Gieligeschwindigkeit (v gSl ) weniger als etwa 1 2 m/min betragt. 
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4. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Start-Gieftgeschwindigkeit (v gS t) bei Beginn des ZufOhrens von Metallschmelze 
noch 0 m/min betragt und nachfolgend beschleunigt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandbildungs-Gieftgeschwindigkeit (v gBb ) entsprechend einem messbaren 
Soll-Gieftspiegel (h Gsp ) eingestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandbildungs-Gieftgeschwindigkeit (v gBb ) im wesentlichen der stationaren 
Betriebs-Gieftgeschwindigkeit (v QB etr) entspricht. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandbildungs-Gieftgeschwindigkeit (v gBb ) in AbhSngigkeit von der 
zwischen den Gieftwalzen auftretenden Trennkraft (F Tr ) geregelt wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandtrenn-Gieftgeschwindigkeit (v gTr ) hoher ist als die Bandbildungs- 
Gieftgeschwindigkeit (v gBb ) und/oder die Betriebs-Gieftgeschwindigkeit (v gBetr ). 

9. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bandtrenn-Gieftgeschwindigkeit (v gTr ) urn 5 % bis 40 % hOher ist als die 
Bandbildungs-GiefJgeschwindigkeit (v gBb ) und/oder die Betriebs- 
Giedgeschwindigkeit (v gBQt r). 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Erhohung der GieBgeschwindigkeit auf die Bandtrenn- 
GielJgeschwindigkeit (v gTr ) eine kurzzeitige Vergrolierung der GieBdicke (D) urn 5 
bis 40 % Qberlagert wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprOche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Bandtrenn-Gieftgeschwindigkeit (v gTr ) eingestellt wird, sobald die 
Metallschmelze im Schmelzenraum (11) im wesentlichen den Soll- 
Betriebsgieftspiegel (h Gsp ) erreicht hat. 
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12. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Abtrennen des gegossenen Metallbandes bei Bandtrenn- 
Gieligeschwindigkeit (v gTr ) durch Abreilien des gegossenen Bandes unter Wirkung 
des Eigengewichtes des Metallbandes im Gieftspalt (18) zwischen den 
Giefiwalzen (1 , 2) erfolgt. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet 
dass das Abtrennen des gegossenen Metallbandes bel Bandtrenn- 
Gieligeschwindigkeit (v gTr ) unter Einwirkung eines erhohten Bandzuges erfolgt. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest in einer Zeitspanne vor dem Erreichen des Soli- 
Betriebsgielispiegels (h gsp ) im Schmelzenraum (11) die Gieligeschwindigkeit (v g ) 
auf etwa die Betriebs-Gieligeschwindigkeit (v gBe tr) gesteigert wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprQche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der stationare Gielibetrieb innerhalb von 5 bis 60 sec nach erstmaliger Zufuhr 
der Metallschmelze in den Schmelzenraum (11) erreicht wird. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass bei Starten eines Giefivorganges zur Herstellung eines sehr dunnen 
Metallbandes eine gegenuber der Betriebs-Gielidicke (D) vergrdlierte Start- 
Gielidicke (D S t) eingestellt wird und diese Start-Gielidicke frQhestens nach 
Ausbilden eines gegossenen Metallbandes mit im Wesentlichen gleichbleibendem, 
vorbestimmtem Querschnittsformat auf die Betriebs-Gielidicke (D) zuruckgefuhrt 
wird. 

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass zumindest Referenzdaten der momentanen Gieligeschwindigkeit (v g ) und der 
momentanen Gielispiegelhdhe der Metallschmelze und/oder der momentanen 
Trennkraft (F Tr ) zwischen den Gieliwalzen und/oder der Spaltweite (G) zwischen 
den Gieliwalzen und/oder der Banddicke des gegossenen Metallbandes wahrend 
des Gielistartes kontinuierlich ermittelt und einer Recheneinheit (36) zugefuhrt 
werden und aus diesen Referenzdaten unter Einbeziehung eines mathematischen 
Modells fGr den Startvorgang Stellgrolien fur die Gieligeschwindigkeit, fur die 
Position einer Bandleiteinrichtung (22) und fQr die Transportgeschwindigkeit des 
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gegossenen Metallbandes in einer Bandtransporteinrichtung (24) generiert und an 
die Antriebseinheiten (5, 6, 25, 27) dieser Einrichtungen ubermittelt werden. 

18. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass aus dem 
mathematischen Model! zusatzlich eine Stellgrolie fur die Abstands-Positionierung 
der Gieliwalzen (1 , 2) zueinander, insbesondere eine Start-Giefidicke (D S t) , 
generiert wird. 

19. Verfahren nach Anspruch 15 Oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass das 
mathematische Modell ein metallurgisches Model! zur Ausbildung eines bestimmten 
GefOges im gegossenen Metallband und/oder zur Beeinflussung der Geometrie des 
gegossenen Metallbandes umfasst. 

20. Zweiwalzengielieinrichtung zur DurchfQhrung eines Verfahrens zum Starten eines 
Gielivofganges ohne Anfahrstrang nach einem der vorhergehenden AnsprQche 1 
bis 19, bestehend aus zwei mit Drehantrieben (5, 6) gekoppelten, gegensinnig 
rotierenden Gieliwalzen (1 , 2) und an den Gieliwalzen anliegenden Seitenplatten 
(8), die gemeinsam einen Schmelzenraum (11) zur Aufnahme der Metallschmelze 
(12)formen, sowie mindestens einer verlagerbaren Bandleiteinrichtung (22) und 
mindestens einer Bandtransporteinrichtung (27), 

dadurch gekennzeichnet, dass 

- den Gieliwalzen (1 f 2) eine Geschwindigkeitsmesseinrichtung (34) zur Ermittlung 
der momentanen Gieligeschwindigkeit (v g ) zugeordnet ist; 

- dem Schmelzenraum (11) eine Niveaumesseinrichtung (16) zur Ermittlung der 
momentanen Gielispiegelhohe (h gsp ) der Metallschmelze zugeordnet ist, 

- und/oder einer der Gieliwalzen (1, 2) eine Trennkraft-Messeinrichtung (30) zur 
Ermittlung der momentanen Trennkraft (F Tr ) zwischen den beiden Giefiwalzen (1, 
2) zugeordnet ist, 

- und/oder den Gieliwalzen (1, 2) eine Positions-Messeinrichtung (31) zur 
Ermittlung der momentanen Spaltweite (G) zwischen den Gieliwalzen (1, 2) 
zugeordnet ist, 

- und/oder bandaustrittsseitig der Giefiwalzen (1 , 2) eine Banddicken- 
Messeinrichtung (32) zur Ermittlung der momentanen Banddicke (D) des die 
Gieliwalzen (1,2) verlassenenden Metallbandes (21) angeordnet ist, 

- die Geschwindigkeitsmesseinrichtung (34) und die Niveaumesseinrichtung (16) 
und/oder die Trennkraft-Messeinrichtung (30) und/oder die 
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Positionsmesseinrichtung (31) und/oder die Banddicken-Messeinrichtung (32) 
durch Signalleitungen mit einer Recheneinheit (36) verbunden sind, 
-die Recheneinheit (36) durch Signalleitungen mit den Drehantrieben (5, 6) der 
GielXwalzen (1,2), mit einer Positionsstelleinrichtung (25) der Bandleiteinrichtung 
(22) und dem Antrieb (27) einer Bandtransporteinrichtung (24) verbunden ist. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine 
der beiden Gieftwalzen (1 oder 2) mit einer GieSwalzen-Verstelleinrichtung (7) 
gekoppelt und die Recheneinheit (36) zusatzlich durch eine Signalleitung mit der 
GieBwalzen-Verstelleinrichtung (7) zur Einstellung einer gegenuber der Betriebs- 
GiefJdicke (D) erhohten Start-GielJdicke (D S t) verbunden ist. 
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